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[From equivalent EP0220368A3] SDOAB 

1 . Method for the automatic sewing of quilted patterns on fabric 
webs, in particular ticking for quilt beds, by quilting the pattern 
during and with the aid of a freely programmable relative movement 
of an automatic sewing machine on a fabric web, whereby the 
sewing head thereof, performing program-controlled movements 
while the fabric web is temporarily held tight, quilts a field of the 
fabric web which is limited with respect to length and width in one 
operating step in each case while moving back and forth, and the 
fabric web is transported further in the longitudinal direction 
cyclically by one field in the sewing area each time after each 
operating step, and the fabric web is transported through or across 
the sewing area at least once each time both in the longitudinal 
direction and also if necessary in the opposite direction using 
mechanical means, at least two automatic sewing machineis are 
used for quilting the pattern, which machines can be moved laterally 
outwards out of the sewing area, that is, out of the area covered by 
the fabric web, and which are guided, able to be moved 
independently of each other, in the longitudinal (X) and transverse 
directions (Y) using freely programmable drive controls, with the 
foot of a sewing head being guided slidingly over the fabric web 
without pressure during sewing, whereas it is raised from the fabric 
web during the further transportation thereof, during quilting while at 
a standstill and optionally also during an advance, movement the 
fabric web or the edge regions thereof are stretched or flattened, 
preferably close to the automatic sewing machines, outwards 
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transversely to the direction of the advance of the fabric, whereby 
means which have a pulling or flattening action on the edge regions 
are used for this purpose, the fabric web is held tight in each case 
directly in the region of a sewing head close to the presser feet of 
the sewing heads by means of flat grippers, and the fabric web or 
the edges thereof Is pressed against the support on the left and 
right at a short distance in front of each sewing head using pressing 
means when the sewing heads are brought into the sewing area. 
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[From equivalent EP0220368A21 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Einrlchtung zum 
automatischen Nahen von Steppmustern auf Stoffbahnen, 
insbesondere Inletts von Steppbetten, durch Absteppen der Muster 
wahrend und mit Hilfe einer frei programmierbaren 
Relativbewegung zwischen der Stoffbahn und einem Nahauto- 
maten, wobei dessen N§hkopf bei zeitweilig festgehaltener 
Stoffbahn programmgesteuerte Bewegungen ausfuhrend ein be- 
zuglich Lange und Breite.begrenztes Feld der Stoffbahn in jeweils 
einem Arbeitsgang hin- und herfahrend absteppt und die Stoffbahn 
nach jedem Arbeitsgang schrittweise um jeweils ein Feld im 
Nahbereich in Langsrichtung welter transportiert wird und die 
Stoffbahn wenigstens je einmal in der Langsrichtung als auch in der 
Gegenrichtung unter Anwendung mechanischer Mittel durch bzw, 
Gber den Nahbereich transportiert wird. 
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Beschreibung 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Einrlchtung zum airtomatischen Nahen von Stepp- 
mustern auf Stoffbahnen, insbesondere Inletts von 
Steppbetten, durch Absteppen der Muster wah- 
rend und mit Hilfe einer frei programmierbaren 
Relativbewegung eines Nahautomaten auf einer 
Stoffbahn, wobei dessen Nahkopf bei zeitweiiig 
festgehaltener Stoffbahn programmgesteuerte Be- 
wegungen ausfuhrend ein bezugllch Lange und Brei- 
te begrenztes Fe(d der Stoffbahn In jewells einem 
Arbeitsschritt bin- und herfahrend absteppt und die 
Stoffbahn nach jedem Arbeitsschritt taktweise urn 
jewells ein Feld im Nahbereich in Langsrichtung wei- 
tertransportiert wird und die Stoffbahn wenigstens 
je einmal sowohl In der Langsrichtung als auch er- 
forderlichenfalls in der Gegenrichtung unter An- 
wendung mechanischer Mittel durch bzw. Ober den 
Nahbereich transportiert wird. 

In der EP-A 129 043 werden bereits solch ein 
Verfahren und auch eine EInrichtung zum automati- 
schen Nahen von Steppmustem auf Stoffbahnen, 
insbesondere Inletts von Steppbetten beschrieben. 

Das Absteppen von Steppmustem auf Stoffbah- 
nen wurde hiemach so durchgefuhrt, daB ein Nah- 
kopf innerhalb eines in Langsrichtung begrenzten 
Strelfens des Stoffbahn frei programmierbar hin- 
und herfahrt und zur Bearbeitung des nachsten 
Sfrerfens das zu nahende Gut urn die Streifenbrelte 
vorgezogen wird. Das hierbel an eInem Kiammerbal- 
ken an seiner in Transportrichtung vorderen Seite 
festgeklammerte Nahgut wurde mit Hilfe des In sertli- 
chen Fuhrungen automatisch schrittweise bewegten 
Klammerbalkens Ober einen Trsch gezogen, der zu- 
mindest im Ndhberek^h der Nahkdpfe eine dffnung 
und vor Kopf an der Stoffbahn-Zufuhrselte elnen 
Vacuum-Balken aufwies. um die Stoffbahn unter 
Langsspannung In den Arbeitsbereich des oder der 
Nahkopfe zu fuhren und beim Nahvorgang unter 
Spannung zu halten. 

Eine wertere Verbessemng wird beim VerMiren 
der eingangs genannten Art dadurch noch erreicht, 
daB die Stoffbahn wenigstens je einmal sowohl in 
der L3ngsrichtung als auch in der Gegenrichtung 
unter Anwendung mechanischer Mittel durch bzw. 
Ober den Nahbereich transportiert wird. Hierdurdi 
wird eine Verbesserung insowelt erzielt als es 
nicht mehr notwendig ist, das Nahgut bei iangeren 
Arbeitsunterbrechungen zum Beispiel zur Anbrin- 
gung von langsgerichteten Steppnahten von Hand 
einem zwelten Nahvorgang zuzufuhren. 

In der EP-A 87 395 wird ein Verfahren zum auto- 
matischen Steppen von Bettwaren beschrieben, bei 
dem ein Nahkopf mit Hilfe von Schablonen automa- 
tisch arbeitet. Nachteilig ist hier aber, daB groGere 
Umrustzeiten beim Schablonenwechsel auftreten, 
nur ein Nahkopf vorhanden ist und eine Rxierung 
des zu nihenden Gutes nur an den in Transportrich- 
tung quer liegenden Kanten erfolgt. 

Der Erfindung Regt die Aufgabe zugrunde, das 
eingangs genannte Verfahren und die Von-lchtung 
weiter auszubilden und zu verbessern, um noch be- 
stehende technische Grenzen und Schwierigkeiten 


zu Oberwinden und damit den Anwendungsbereich 
des bekannten Verfahrens zu erweitern und die 
Qualitat des Fertigproduktes durch erhohte Ar- 
beitsgenauigkeit zu steigem, sowie Infolge Wegfall 

5 von Totzeiten bzw. OberflOssigen Handreichungen 
die Produktivitat zu erhohen. Die Verbesserungen 
zielen insbesondere darauf ab, das EInfahren der 
Nahkopfe Ober den Randbereich der Stoffbahn zu 
erieichtern, das abzusteppende Nahfeld der Stoff- 

10 bahn faltenlos glatt zu halten und somit eine hohe 
Prazision der abzusteppenden Muster zu erzielen. 
Die Verbessemngen sollen sich problemlos in den 
bekannten Steppautomaten integrleren lassen, das 
heiSt die zusatziichen Telle sollen unkompiiziert und 

15 problemlos in diese nachrustbar sein. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der ein- 
gangs genannten Art durch ein verbessertes Ver- 
fahren mit den Merkmalen gemaB dem voriiegenden 
Anspruch 1 gelost. 

20 Mrt diesem verbesserten Verfahren nach der . 
Erfindung wird eine wesentliche Erhohung der Flexi- 
bllitat beim automatischen Nahen von Steppmustem 
auf Steppbahnen erreicht Beisplelsweise konnen 
bei Anwendung dieses Verfahrens mehrere 

25 Nahkopfe gleichzeitig zur Ausfuhmng unterschied- 
licher Programmteile an einem Steppmuster ein- 
gesetzt werden, so beisplelsweise, wenn dieses 
Programm die Verwendung von Nahgarnen 
unterschiedlicher Farbe und/oder unterschiedli- 

30 cher Qualitat und Dicke innerhalb eines Musters 
vorsleht. Um mehrere Nahautomaten- gleichzeitig 
und unabhangig voneinander programmlert eine 
Steppdecke herstellen zu lassen, ist es von be- 
sonderem Vorteil, daB die Nahautomaten nach au- 

35 Ben aus dem Nahfeld, das heiBt aus dem Bereich, 
den die Stoffbahn einnimmt, sertllch volllg heraus- 
fahrbar sind. Damit wird eine gegenseitige Behlnde- 
rung einzelner Funktionselemente der automati- 
schen Steppeinrichtung mrt Vorlell vermleden und 

40 die freie Gestaltbarkelt eines Programmes damit er- 
ielchtert. 

Dabei wird mit Vorteil eine Fahenbildung der 
Stoffbahn im Bereich der arbeitenden Nahkopfe 
vermleden, indem der FuB eines Nahkopfes beim 

45 Nahen drucklos Ober die Stoffbahn gleitend gefuhrt 
wird, wShrend er beim Weltertranspqrt der Stoff- 
bahn von dieser abgehoben wird. Oben-aschend 
wird eine weitere Verbesserung im Produktiongab- 
lauf dadurch erzielt, daB gemaB einer weiteren vor- 

50 teilhaften MaBnahme des Verfahrens ^ die Stoff- 
bahn bzw. deren Randbereiche beim Absteppen Im 
Stiiistand und gegebenenfalls auch wahrend einer 
Vorschubbewegung vorzugsweise neben den Nah- 
automaten nach auBen hin quer zur Richtung des 

55 Stoffvorschubes gestreckt bzw. glattgestrichen 
werden, wobei hlerfur auf die Randbereiche zie- 
hend oder strelchend einwirkende Mittel venvendet 
werden. 

Ein weiteres vorteilhaftes MerWmsA des erfin- 
60 dungsgemaBen Verfahrens besteht darin. daB die 
Stoffbahn jewells unmittelbar Im Bereich eines Nah- 
kopfes dicht neben den SteppfOBen der Nahkopfe 
unter Venvendung flacher Greifer festgehallen 
wird, und daB die Stoffbahn bzw. deren Rander beim 
65 EInfahren der Nahkopfe in das Nahfeld unter Ver- 
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wendung von Andruckmittein links und rechts in ge- 
ringem Abstand vor jedem Nahkopf gegen die Un- 
tertage angedruckt werden. 

Mit Vorteil sieht eine Ausgestaltung vor, daB je- 
wells einer der Nahkdpfe zertwellig leer, das heiBt 
ohne Nahterzeugung, Im Programm mltgefuhrt wer- 
den kann. 

Welter sieht eine Ausgestaltung vor, da3 die 
Stoffbahn wahrend des Steppvorganges in einem 
Bahnberelch quer zur Durchlaufrichtung neben den 
besteppten Arbeitsberelchen festgelegt 1st, wobei 
die Festlegung unter Verwendung von quer zur 
Transportrichtung sich erstreckenden Saugleisten 
vorgenommen wird, und daB die optimaie Breite des 
festzulegenden Stofft)ahnbereicheg nach MaBga- 
be des jeweils in Arbeit befindlk:hen Steppmusters 
programmgesteuert eingestellt wird. 

Damit wird erreicht, daB der Abstand zwischen 
den Saugleisten je nach GrdBe der Nahflgur ver§rh 
derbar ist, und dieser Abstand kann somit moglk^hst 
gering eingestellt werden, um den Stoff im Nahfeld 
optimal festzulegen. Die Einbindung dieser Brerten- 
einstellung in das automattsch gesteuerte Programm 
sorgt zudem fOr einen sicheren Ablauf ohne Kolli- 
sion mit den Nahkopfen. 

Eine sehr vorteiihafte Ausgestaltung sieht weiter 
vor, daB die Arbeitswege zweier in gerader Linie ge- 
genOberstehende Nahautomatenkdpfe vom Rande 
der Stoffbahn zur Mitte hin bis jeweils uber die Mit- 
te reichend veriangert sind und die Steuerungspro- 
gramme der beiden Nahautomaten so miteinander 
gekoppeit sind, daB sie eine Kollision der beklen 
Ndhkdpfe verhindert 

Hierdurch wird mit Vorteil eine relative VergroBe- 
rung des Ndhfeldes und Enweiterung des Bnsatz- 
bereiches der Steppanlage Insofem en^icht, als 
nunmehr infolge der moglichen Oberlappung der Ar- 
beitswege der Nahkdpfe beispielsweise durch- 
gehende Quernahte abgesteppt werden konnen. 

Eine weitere sehr vorteiihafte Ausgestaltung 
sieht vor, daB jeder Nahautomatenkopf zu Beginn 
einer Stepparbeit vom Steuerungsprogramm zu- 
nSchst an die Stoffbahnkante von auBen herange- 
fuhrt wird und deren Stellung ermitteft und an die 
Steuerung signalisiert, und daB die Langen der ein- 
zelnen zur Herstellung eines Steppmusters erfor- 
derlichen Arbeitswege in Rtchtung senkrecht zur 
Stoffbahnkante vom Programm der Steuerung aus- 
gehend von der Stoffbahnkante als Bezugslinie 
Null automatisch berechnet und vorgegeben wer- 
den. 

Mit dieser Ausgestaltung des Verfahrens ergibt 
sich der groBe Vorteil, daB die zu steppende Bahn 
nicht mehr von Hand exakt mttb'g am Steppautoma- 
ten eingetegt werden muB, weil nunmehr die Nah- 
kdpfe die Stoffkante erkennen und dann durch das 
Programm sowohl die Mitte der Stoffbahn elektro- 
nisch exakt festgelegt werden kann, als auch die 
Steppkante als Bezugslinie fQr die Positionierung 
der Steppmuster auf der Stoffbahn vom Programm 
genau festgelegt werden konnen. 

Die bisher erforderliche Handhabung einer manu- 
ellen Zentrierung der Stoffbahn auf dem Nahtisch 
kann somit entfallen. 

Eine automatische Steppeinrichtung zur Durch- 


fuhrung des Verfahrens nach der Erfindung mit ei- 
nem sk::h Qber den Nahbereich erstreckenden Ma- 
schinengestell und diesem zugeordneten Nahauto- 
maten mit jeweils einem Arm und einem daran ange- 
5 ordneten Maschinenkopf, wobei der Arm von zwei 
zueinander quergesteliten Supporten gefOhrt und 
durch frei programmierbar gesteuerte Antriebe in 
Lings- und Querrichtung verfahrbar ausgebikiet 
ist, und das Maschtnengestell seitliche FOhrungen 

10 aufweist, worin ein sich quer uber die Rache des 
Maschinengestells erstreckender Klammerbalken 
gefOhrt ist, der eine Fahreinrichtung mit Antrieb 
zum Verfahren und Transport der Stoffbahn in 
l^gsrichtung des Maschinengestells besitzt, und 

15 an der Material-ZufOhrseite des Maschinenge- 
stells Mittel vorgesehen sind, um die Stoffbahn am 
hinteren Ende zu erfassen und nach Beendigung 
des Langstransportes in Gegenrichtung ziehend 
uber den Nahbereich der Steppeinrichtung zu 

20 transportieren, mit zwei von jeweils einer zugeord- 
neten, voneinander unabhdngig programmierbaren 
Programmeinheiten gesteuerten Nahkopfen, ist 
nach den kennzelchnenden Merkmalen des An- 
spruchs 6 ausgebildet. 

25 Um mit Erfolg auch sogenannte Stegbetten-Bn- 
zelplatten vomihen zu konnen, ist vorgesehen, 
daB am N3hkopf ein Bandspender und -abschnekier 
angeordnet ist, und daB der Kopf und der NahfuB 
mit einer Bandfuhrung ausgestattet sind. Dieser an 

30 sich bekannte Bandspender kann dabei entweder 
taktweise kurze Bandstucke unter dan NahfuB fQh- 
ren, die dann mit einer Kurznaht vemSht werden, 
Oder durchgehendd Binder zufOhren, die Ober die 
gesamte Lange der Platte vemafrt werden. Um auch 

35 Platten mit um 90^ zueinander verdreht angeordne- 
ten Bandem erzeugen zu konnen, ist vorgesehen, 
daB Bandspender, -abschneider und -fuhrung um 
eine durch den Nadeleinstk:hpunkt verlaufende , et- 
wa vertikale Achse um wenigstens 90*" schwenkbar 

40 angeordnet sind. Mit Vorteil erfolgt die Verschwen- 
kung von Bandspender, -abschneider und -fOhmng 
pneumatisch Qber eine auf einen Schwenkhebel vAf- 
kende Kolben-Zydnder-Elnheit vorzugsweise pro- 
grammgesteuert Hierdurch wird errei^t daB eine 

45 Stegbett-Einzelplatte mit in verschiedenen Richtun- 
gen verlaufenden Bandem in einem einzlgen Ar- 
beitsgang herstellbar Ist 

Weitere zweckmiBlge Ausgestaltungen der 
Steppeinrichtung sind entsprechend den Merkma- 

50 ten der weiteren Unteranspruche vorgesehen. 

Die Erfindung wird in Zeichnungen in einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform gezeigt, wobei aus den 
Zeichnungen weitere vorteiihafte Bnzelheiten der 
Erfindung entnehmbar sind Die Zeichnungen zei- 

55 gen im einzelnen: 

Figur 1 eine automatische Steppeinrichtung in 
Draufsicht; 

Rgur 2 ein Klammerelement mit storchschnabelar- 
60 tig flach und spitz zulaufend ausgebildeten Greife- 
lementen, in Seitenansicht; 

Rgur 3 eine Saugleiste mit Unterteilung in mehre- 
re einzeln evakuierbare Kammem, sowie mil mitge- 
horigen Leitungen und Betatigungsventilen, rein 
65 schematisch in Draufsicht; 
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Rgur 4 eine Seitenanstcht eines Nahkopfes mrt 
Ntederhalterollen; 

Figur 5 einen Teilausschnitt aus der automati- 
schen Steppelnnchtung mit in seitltchem Abstand 
vom Nahkopf angeordneten Saugleisten, in Blick- 
richtung quer zum Maschinengestell; 

Rgur 6 eine Seitenansicht eines Nahkopfes mit 
daran um 90* verschwenkbar angeordnetem Band- 
spender sowie BandfOhmng mit Bandabschneider; 

Rgur 7 a,b,c unterschiedliche Elemente zum 
Glattstrelchen der Stoffbahn. 

Der Steppautomat In Figur 1 weist ein Maschinen- 
gestell 1 mrt einem Tisch 53 auf. Dieser weist am 
kopfseitigen Ende 18 eine Vorratswanne 34 und ei- 
nen Klammerbalken 9 mit einer Verfahreinrichtung 
auf, die im einzelnen im Hauptpatent beschrieben 
ist Auf der Gegenserte 54 weist das Maschinenge- 
stell 1 einen Klammerbalken 29 mit einer Fahreinrich- 
tung 30 in seitlichen LangsfOhrungen 31 auf, wie 
ebenfalls im Hauptpatent im einzelnen beschrieben 
und gezeigt. Bne erfindungswesentliche Ausgestal- 
tung der automatischen Steppeinrichtung besteht 
darin, daB diese wenigstens zwei von jeweils einer 
zugeordneten, voneinander unabhangig frel pro- 
grammierbaren Programmeinhelten 55, 55' und 5$, 
56' gesteuerte Nahkopfe 14, 4*. 14". 1 4'**aufweist. 
Diese Programmeinhelten weisen individuelle Pro- 
grammeingaben auf, welche durch die Pfeile 57 und 
58 rein schematisch angedeutet sind. Von den Pro- 
grammeinherten 55,55'.56,56' fOhren einzelne Steu- 
erleitungen, wie durch gestrichelte Linien angedeu- 
tet, zu den Einzelantrietjen der Nahkopfe 14 bis 14"'. 
Wie aus der Darstellung ersichtiich, kann somit je- 
der einzelne Nahkopf 14, 14*, 14", 14"' unabhangig 
von den ubrigen ein individuelles Programm automa- 
tlsch abfahren. Damit wird die Rexibilitat der Pro- 
duktion wesentlich verbessert, und es kdnnen bei- 
spielsweise Muster mit verschiedenfarbigem Garn 
glek:hzeitig an unterschiedlichen Stellen der Stoff- 
bahn abgesteppt werden» oder ungeradzahlige Mu- 
ster U.S.W. 

Eine weitere Verbesserung der Steppeinrichtung 
besteht darin, daB die einzelnen Nahautomaten Mit- 
tel zum seitOchen Herausfahren der Nahkopfe 14 
bis 14"^ aus dem Berelch der Stoffbahn 2 aufwei- 
sen, und zwar sind hierfur in einfacher Ausgestal- 
tung die Supporte 28 bis 28"* mit verlangerten Fuh- 
njngsbahnen 59 bis 59"' ausgebildet. 

Die AusrOstung eines Klammerbaikens 19, wel- 
cher mit einer Fahreinrlchtung 30 auf der seitlichen 
Langsfuhrung 31 in bereits bekannter Weise ver- 
fahrbar ist, mrt einem Klammerelement 23, welches 
storchschnabelartig flach und spitz zuiaufend aus^ 
gebildete Greifelemente 40,40' aufweist, ist in Fig.2 
daigestellt. 

Dabei ist das untere Greifelement 40 festste- 
hend und nimmt im Schamier 41 schwenkbar das 
obere Greifelement 40' mit einem nach oben abge- 
winkeKen Hebelarm 42 auf. Dieser tragt eine Rolle 
43, welche mitlels einer durchgehenden Kippleiste 
45 betatigt wird. Die Kippleiste ist an aufwarts ra- 
genden Armen 44 der unteren Greifelemente 40 an- 
gelenkt und beispielsweise mit einem pneumatischen 
Antriebselement 60 betatigbar. 


Weil die Kippleiste 45 durchgehend an mehreren Ar- 
men 44 angeordnet ist, werden alle Klammerelemen- 
te 23 des Klammert)alkens 29 bei Betatigung durch 
das Antriebselement 60 ihrerseits iDetatigt. Bei Ent- 

5 spannung des Antriebselementes 60 sorgt ein Riick- 
holelement in Fomi einer Feder fur die Offnung des 
bzw. der Klammerelemente. 

Um die Fiache der Stoffbahn 2 mSglichst weit bis 
an die Seitenrander hin mrt Steppmustern verzieren 

10 zu konnen, mussen die Klammerelemente 23 des 
Klammerbaikens 29 seitllch verschiebbar sein. 

Bne derartige Verschiebung ist durch die erfin- 
dungsgemaBe Ausgestaltung der Betatigungsein- 
richtung mit einer gemeinsamen Kippleiste 45 ohne 

15 Schwierigkeiten gegeben. 

Erfindungswesentlich ist folglich zur optimalen Nut- 
zung der Steppeinrichtung vorgesehen, daB die 
Klammerelemente 23 unabhangig voneinander sei- 
tenverschieblich am Klammeri3alken 9 bzw. 29 ange- 

20 ordnetsind. . . 

Vorzugsweise erfolgt die Settenverschiebung der 
Klammerelemente 23 mittels je einem Stellmotor mit 
Stellspindel. wobel diese vorzugsweise programm- 
gesteuert sind. 

25 Eine weitere sehr vorteilhafte Ausgestaltung be- 
steht darin, daB die Fahreinrlchtung 30 des Klam- 
merbaikens 29 eine zusatzliche Einrichtung auf- 
weist, welche den Klammerbalken 29 bei der Fahrbe- 
wegung in Gegenrichtung 4 des Arbeitsablaufes 

30 von der Stoffbahn 2 bzw. von der Stoffauflagefla- 
che 48 des Maschinengestells 1 abhebL 

Dadurch wird elnerseits vermieden, daB der 
Klammerbalken 29 beim ZurOcklaufen Teile der 
Stoffbahn 2 mit wegschiebt, und andererseits, daB 

35 er eine Beschadigung der Ofc)erflache 48 des Ma- 
schinengestells 1 verursachen kann. 
Zuglelch aber ist diese MaBnahme sehr vorteilhaft 
fur die Laufruhe der Steppeinrichtung. 
In Rgur 4 ist die Ausgestaltung der Steppeinrich- 

40 tung mit einer Niederiialterolle 46 gezeigt. Diese ist 
am Tisch 53 mit einer vorzugsweise pneumatisch be- 
tatigbaren Betatigungseinrichtung 47 ausgebildet, 
die beispielsweise immer dann in Aktion tritt, wenn 
der Nahkopf uber einen Stoffrand 61 in Richtung 62 

45 daruberfahrt . 

In Rgur 5 ist gezeigt, daB an der Oberserte 
48 des Maschinengestells 1 unterhalb der Stoff- 
bahn 2 quer zur Transportrichtung 4 fm Abstand 
vor und hinter dem Nahkopf 14 je eine fiache 

50 Saugleiste 49,49' angeordnet ist. Der Abstand A 
zwischen den Saugleisten richtet sich je nach der 
GroBe der Nahfiguren bzw. nach der hierfur erfor- 
deriichen seitlichen Bewegung des Nahkopfes 14. 
Durch Verschieben zumindest der hinteren 

55 Saugleiste 49' entsprechend dem Doppelpfeil 63 ist 
dieser Abstand verdnderbar und kann beispiels- 
weise sehr vorteilhaft vom Programm gesteuert 
werden. 

Eine hierfur erforderilche Bewegungseinrichtung 
60 liegt im Ennessen des Fachmannes und ist daher 
aus Grunden der Obersichtlichkeit nicht im einzel- 
nen dargestellt. Der Abstand A wird jedenfails im- 
mer mogllchst gering nach MaBgabe des jeweils ab- 
gesteppten Steppmusters eingestellt. Dadurch, daB 
65 die Saugleisten 49,49' im Schnitt keilfdrmlg ange- 
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spitzt sind» ergeben sie einen. sanften Obergang 
zum NShmaschinenbett 64. 

Die Lage der Saugielsten 49»49' innerhalb der au- 
tomatischen Steppeinrichtung ist weiterhin sehr 
Qbersichtlich au$ der Rgur 1 erkennbar. Dabei ist 
mit Vortei! die vordere Saugleiste 49, wie dies in R- 
gur 3 im einzeinen dargesteilt ist, durch Schottwan- 
de 52,52\52" in getrennt evakulerbare Saugkam- 
mem 60,50',50' untertellt 

Zur Ansteuerung jeder Kammer ist ein vorzugs- 
weise fuBbetatigbares Steuerventil 51, 51 •,51" vorge- 
sehen. Wie Figur 3 weiter zeigt, sind diese Ventile 
an eine gemeinsame Sammelleitung 65 angeschlos- 
sen, welche die Verblndung zur Saugpumpe 66 her- 
steilt. 

Wahrend die vorstehende Ausgestallung der 
Steppeinrichtung ledigiich auf die sehr vorteilhafte 
und wirtschaftliche Fertigung von Steppbetten bzw. 
deren abgesteppte Verzierungen ausgerichtet ist, 
bei weteher zwei flache Stoffbahntelle 2 miteinander 
versteppt werden, konnen mit einer weiteren ver- 
gleichsweise unkomplizlerten zusatzllclien Ausge- 
staitung bzw. Ausrustung und damit einer weiteren 
Verbesserung der Steppeinrichtung mit groBem 
Vorteil auch sogenannte Stegbetten-Elnzelplatten 
mit Stegen vorgenaht werden. 

Zu diesem Zweck Ist erfindungsgemaB eine zu- 
satzliche Ausgestaltung vorgesehen, bei weicher 
ein Oder mehrere bzw. aiie Nahkopfe 14 mit jeweils 
einem oberhalb des NahfuBes angebrachten auto- 
matischen Bandspender 70 (Rgur 6) ausgerOstet ist 
bzw. sind. 

DIeser an sich bekannte Bandspender 70 fuhrt je- 
weils bei Jedem Takt kurze Bandstucke unter den 
NahfuB 78, die dann mit einer kurzen Befestigungs- 
naht an den Stegbetten-Einzelplatten festgenaht 
werden. 

In einer weiteren Variante werden aber auch durch- 
gehende Bdnderzugefuhrt 
Da die Bander jeweils urn 90° zueinander versetzt 
sind, ist es erforderlich, den Bandspender 70 pro- 
grammgesteuert urn den Nadeleinstichpunkt 
schwenkbar auszubllden und anzuordnen. 

In Rgur 6 ist eine derartige Bandspendereinrfch- 
tung 70 mit einer Schwenkelnrichtung 71 dargesteilt 
DIese Schwenkelnrichtung 71 weist eine Schwen- 
kachse x etwa in Nadeilangsrichtung auf. Die Betati- 
gung erfolgt wie vorstehend envShnt durch Pro- 
grammsteuerung und wird vorzugsweise mit einer 
pneumatischen Kolben/Zylinder-Bnheit 72 durchge- 
fOhrt 

Weiterhin weist die Bandspendereinrichtung 70 eine 
erste Transporteinrichtung mit Fuhrung 73 sowie ei- 
ne zweite Transporteinrichtung mit Fuhrung 74 auf. 
An dieser Ist weiterhin ein Abschneider fur das 
Band 75 und eine Langenzahlereinrlchtung 76 ange- 
ordnet. 

Alle dIese Einrichtungen 70 bis 76 sind in der Zeich- 
nung gemaB Rgur 6 rein schematisch angedeutet. 
Das Band setbst ist auf einer ieicht drehbaren 
Bandspule 77 aufgerollt und wird von dieser abge- 
spult 

Eine wertere erfindungswesentliche Ausgestal- 
tung der Steppeinrichtung sieht vor, daB die die 
Nahkopfe 14 bis 14"* tragenden Halse 80 sowie 


Fahnverice 81 und die zugeordneten Fuhmngsbah- 
nen 59 der Nahautomaten (Rg.4) im Verhaltnis zur 
Breite des Maschinengestelles 1 so bemessen sind, 
daB die Nahkopfe bis uber die Mittelachse y-y des 
5 Maschinengestelles 1 verfahrbar sind. 

• Weiterhin Ist vorgesehen, daB zur sicheren Ver- 
meidung einer Kollision der NahkQpfe jeder Nah- 
kopf 14 bis 14*" an seiner Stimseite einen Stopp- 
schalter 82 aufweist, der bei Kontakt mit einem 
10 Stoppschalter 82* eines entgegenfahrenden Nah- 
kopfes 14' die Vorschubbewegungen der Nahkopfe 
14,14' unterbricht 

In weiterer erfindungswesentlicher Ausgestal- 
tung der Steppeinrichtung ist vorgesehen, daB je- 
15 dem Nahkopf Mittel zum Erkennen der Stoffbahn- 
rander 61,61' zugeordnet sind. vorzugsweise eine 
Lichtschranke 84 (Rg.4) und diese mit einer vom 
Nahkopf gefuhrten beweglichen Signalleitung 85 mit 
der zugeordneten Programmelnheit 55,55';56,56' In 
20 Verbindung ist. 

Und schlieBlich sind in weiterer erfindungsgemS- 
Ber Ausgestaltung der Steppeinrichtung an beiden 
Steiten des Maschinengestells 1 Mrttel 88 bis 91 zum 
Strecken bzw. Glattstreichen der Randbereiche 
25 61 ,61 ' der Stoffbahn 2 vorgesehen. 

Diese Mittel 88 bis 91 konnen so ausgebildet sein, 
da8 sle beim Vorschub der Stoffbahn 2 an der Seite 
des Arbeitstisches 53 mitlaufen. (siehe Figur 7) 
Sie konnen aber auch in der Weise ausgebildet 
30 sein, daB diese Mittel 88 bis 91 an beiden Rarxiberei- 
chen 61,61' des Maschinengestelles (1) und vor- 
zugsweise seitlich neben den Nahautomaten orts- 
fest angeordnet sind. 

Es handelt sich hierbei urn auf die Oberflache der 
35 Stoffi>ahn 2 einwirkende, rotierende oder entlang- 
streichende Mittel, welche vorzugsweise in Form 
von rotierenden Bursten 88 mit radialen Streichele- 
menten 89 aus Kunststoff oder Gummi oder als ein 
endloses, mit dem Untertrum 90 an der Oberflache 
40 der Stoffbahn entlangstreichendes Band 91 oder 
dergleichen Streichelement ist. 

Sehr zweckmaBig Ist hierbei vorgesehen, daB die- 
se Mittel 88 bis 91 von der Stoffbahn 2 abhebbar 
und von den Randbereichen 61,61' des Maschinen- 
45 gestelles nach auBen weg bewegbar ausgebildet 
^d. 

Dies ist insbesondere deshalb zweckmaBig bzw. 
erforderiich, um den ungestorten Durchlauf der 
KiammertDalken 29 nicht zu behlndem. 
50 Die erfindungsgemaBen Verbesserungen erge- 
ben mit Vorteil eine signifikante Anhebung der Ar- 
beitsprSzision und somit der ProduktqualitSt mit ver- 
gleichsweise unkompBzierten und damit preisgunsti- 
gen Mitteln. 

55 Auch wird die ArbeitskapazHat durch Wegfal! von 
unndtigen Totzeiten in gleicher Weise erhoht. In so- 
fem kann' von einer idealen Losung der eingangs 
gesteliten Aufgabe gesprochen werden. 
Es ist erfindungsgemaB wesentlich, daB an den 

60 Randbereichen eine Streckung der Stoffbahn quer 
zu ihrer Bewegungsrichtung erfolgt. Neben den ge- 
nannten rotierenden Bursten 88 oder einem Band 91 
kann weiterfiin auch ein langs zur Stofflaufrichtung 
angeordneter Klammerbalken beidseitig vorhanden 

65 sein, der z.B. eine Vorspannung von bis zu 6% 
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quer zur Bewegungsrlchtung der Stoffbahn er- 
zeugt Zu diesem Zweck konnen weiterhin auch Va- 
kuumleisten oder andere geeignete Mittel vorgese- 
hen sein. Die KJammerbalken sind dabei nach auBen 
herausfuhrbar gestaltet, um wie berelts beschrie- 5 
ben, eine Bewegung des "Haupr-KIammerbalkens 
29 nicht zu behindem. Durdi die seitliche Verspan- 
nung der Stoffbahn ist es mSglich, die Langs- 
verspannung wahrend der eigentlichen Nihvorgan- 
ge entfallen zu lassen. 1 o 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum automalischen Nahen von 15 
Steppmustern auf Stoffbahnen, Insbesondere In- 

letts von Steppbetten dutch Absteppen der Muster 
wahrend und mit Hilfe einer frei programmlerbaren 
Relativbewegung eines Nahautomaten auf einer 
Stoffbahn, wobei dessen Nahkopf bel zeitwellig 20 
festgehaltener Stoffbahn programmgesteuerte Be- 
wegungen ausfuhrend ein bezOglich Lange und Brei- 
te begrenztes Feld der Stoffbahn in jeweils einem 
Arbeitsschritt hin- und herfahrend absteppt und die 
Stoffbahn nach jedem Arbeitsschritt taktweise um 25 
jeweils ein Feld im Nahbereich in Langsrichtung wei- 
tertransportiert wird und die Stoffbahn wenigstens 
je einmal sowoh! in der Langsrichtung als auch er- 
forderlichenfalls in der Gegenrichtung unter An- 
wendung mecfianischer I^ittel durch bzw. Ober den 30 
Nahbereich transportiert wird, zum Absteppen der 
Muster wenigstens zwei Nahautomaten verwendet 
werden, die nach auBen aus dem Nahfeld, das heiBt 
aus dem Bereich, den die Stoffbahn einnimmt, seit- 
lich herausfahrt)ar sind, und welche unter Verwen- 35 
dung frei programmierbarer Antriebssteuerungen 
in Langs (X)- und Quenichtung (Y) unabhangig von- 
einander verfahrbar gefuhrt werden, wobei der 
FuB eines Nahkopf es beim Nahen drucklos Qber die 
Stoffbahn gleitend gefuhrt wird, wahrend er beim 40 
Weitertransport der Stoffbahn von dieser abgeho- 
ben wird, die Stoffbahn bzw, deren Randbereiche 
beim Absteppen im Stitlstand und gegebenenfalls 
auch wahrend einer Vorschubbewegung vorzugs- 
weise neben den Nahautomaten nach auBen hin 45 
quer zur Richtung des Stoffvorschubes gestreckt 
bzw. glattgestrichen werden, wobei hierfur auf die 
Randbereiche ziehend oder streichend einwirkende 
Mittel venwendet werden, die Stoffbahn jeweils un- 
mittelbar im Bereich eines Nahkopfes dicht neben 50 
den SteppfuBen der Nahkopf e unter Verwendung 
flacher Greifer festgehalten wird und die Stoffbahn 
bzw. deren Rander beim Einfahren der Nahkopfe in 
das Nahfeld unter Verwendung von Andruckmitteln 
links und rechts In geringem Abstand vor jedem 55 
Nahkopf gegen die Unterlage gedruckt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeweils einer der Nahkopfe zeitweilig 
leer, d.h. ohne Nahterzeugung, im Programmablauf 
mitgefuhrt wird, 60 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Stoffbahn wahrend des 
Steppvorganges in einem Bahnbereich quer zur 
Durchlaufrlchtung neben den besteppten Arbeits- 
berelchen festgelegt ist, wobet die Festlegung unter 65 


Verwendung von quer zur Transportrichtung sich 
erstreckenden Saugleisten vorgenommen wird, und 
daB die optimale Breite des festzulegenden Stoff- 
bahnbereiches nach MaBgabe des jeweils In Arbeit 
befindlichen Steppmusters programmgesteuert ein- 
gestellt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Arbeitswege zwel- 
er in gerader Linie gegenuberstehender Nahauto- 
matenkopfe vom Rande der Stoffbahn zur Mitte hin 
bis jeweils uber die Mitte verlangert sind und die 
Steuerungsprogramme der beiden Nahautomaten so 
miteinander gekoppelt und programmiert sind, daB 
sie eine Kollision der beiden Nahkopfe verhindern. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB jeder Nahautomaten- 
kopf zu Beginn einer Stepparbeit vom Steuerungs- 
programm zunachst an die Stoffbahnkante von au- 
Ben herangefuhrt wird und deren Stellung ermittelt 
und an das Programm signalisiert, und daB die Lan- 
gen der einzelnen Arbeitswege eines Steppmusters 
in Richtung senkrecht zur Stoffbahnkante von der 
Programmsteuerung, ausgehend von der Stoff- 
bahnkante als Bezugslinie Null, automatisch berech- 
net und vorgegeben werden. 

8. Automatische Steppeinrichtung zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens nach den Anspruchen 1 bis 5, 
mit einem sich uber den Nahbereich erstreckenden 
Maschinengestell und wenigstens einem diesem zu- 
geordneten Nahautomaten mrt einem Arm von zwei 
zueinander quergestelHen Supporten gefOhrt und 
durch frei programmierbar gesteuerte Antriebe in 
Langs- und Quemchtung verfahrbar ausgebildet 
fst, und das Maschinengestell seitliche Fuhrungen 
aufweist, worin wenigstens ein sich quer uber die 
Rache des Maschinengestells erstreckender Warn- 
merbalken gefuhrt ist, der eine Fahreinrichtung mit 
Antrieb zum Transport der Stoffbahn in Langsrich- 
tung des Maschinengestells besitzt, und an der Ma- 
terial-Zufuhrseite des Maschinengestells Mittel 
vorgesehen sind, um die Stoffbahn am hinteren En- 
de zu erfassen und nach Beendigung des Langs- 
transportes in Gegenrichtung uber den Nahbereich 
der Steppeinrichtung zu transportieren, mit zwei 
von jeweils einer zugeordneten, voneinander unab- 
hangig programmlerbaren Programmeinheiten ge- 
steuerten Nahkopfen, dadurch gekennzeichnet, 
- daB diese Mittel zum seitlichen Herausfahren 
der Nahkopfe (14, 14') aus dem Bereich der Stoff- 
bahn (2) aufweist, wobei der Support (28) mit ei- 
ner zur Seite hin verlangerten FOhrungsbahn 
(59) ausgebildet Ist, 

~ daB zu beiden Seiten an den Randbereichen 
(87, Ql*) des Maschinengestells (1) seitlich neben 
den N^automaten Mittel (88 bis 91) zum 
Strecken bzw. Glattstreichen der Randbereiche 
(86, 867 der Stoffbahn (2) vorgesehen sind, wo- 
bei die Mittel (88 bis 91) als auf die Oberflache 
der Stoffbahnd (2) einwiri<ende, rotierende oder 
entlangstreichende Mittel wie rotierende Bursten 
(88) Oder endlose, mit dem Untertrum (90) an der 
Oberflache der Stoffbahn (2) entlangstreichende 
Bander (91) oder bewegte Streichelemente und 
von der Stoffbahn (2) abhebbar und/oder von 
den Randbereichen (61, 62) des Maschlnenge- 
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stells (1) nach auBen wegbewegbar oder beim Vor- 
schub der Stoffbahn (2) mitlaufend ausgebildet 
sind, 

- daB die Klammerbalken (9 bzw. 29) Klammerele- 
mente (23) mil storchschnabelartig flach und 5 
spitz zulaufend ausgebildeten Grelferelementen 

(40, 40') aufweisen, denen zur gemeinsamen Be- 
tatigung eine durchgehende Kippleiste (45) zuge< 
ordnet ist, und die Klammerelemente ( 23 ) unab- 
hangig voneinander seitenverschieblich am Klam- 10 
merbalken (9 bzw. 29) angebracht sind und die 
Seitenverschiebung der Klammerelemente (23) 
mittels je einem Stellmotor mit Spindel erfolgt, wo- 
bel die Motoren programmgesteuert sind, und 

- daB die Fahrelnrichtung (30) des Klammerbal- 15 
kens (29) Mittel aufweist, welche bei der Fahrbe- 
wegung des Klammerbaikens in Gegenrichtung 

(4) des Arbeitsablaufs von der Stoffbahn (2) 
bzw. von der Stoffauflageflache des Maschinen- 
gestells(1)abhebt. 20 

7. Steppelnrichtung nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB am Maschlnengestell (1) je 
rechts und links in geringem Abstand vor jedem 
Nahkopf (14, 14') eine Niederhalterolle (46) im Be- 
reich der Rander (61) der Stoffbahn (2) angeordnet 25 
und mIt einer vorzugsweise pneumatisch betatigba- 

ren Betatigungseinrichtung (47) ausgebildet ist. 

8. Steppeinrichtung nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB an der Oberseite (48) des Ma- 
schinengestells (1) unterhalb der Stoffbahn (2) quer 30 
zur Transporteinrlchtung (4) im Abstand vor und 
hinter den Nahkopfen (14, 14') je eine flache 
Saugleiste (49, 49') angeordnet ist, und daB wenig- 
stens eine der Saugleisten (49, 49') Mittei (63) zur 
abstandsveranderiichen Verschiebung in oder ent- 35 
gegen der Transportrichtung (4) aufweist wobei 
diese Mittel vorzugsweise mit einer der Programnv 
steuereinheiten zwecks automatischer Etnstellung 

des Saugleistenabstandes nach MaBgabe der Gro- 
Be des Steppmusters (32) in Verbindung stehen. 40 
. 9. Steppeinrichtung nach einem der Anspruche 6 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die der Vorder- 
seite (18) des Maschlnengestelis (1) nachstgelegene 
Saugleiste (49) in ihrer Langserstreckung ab- 
schnittsweise durch Schottwande (52, 52', 52") in 45. 
getrennt eyakuierbare Saugkammem (50, 50'. 50") 
unterteilt Ist und zur Ansteuerung jeder Kammer 
vorzugsweise fuBbetatigbare Steuerventile (51, 51', 
51") vorgesehen sind. 

10. Steppeinrichtung nach einem der Ansprudie 6 50 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB am Nahkopf 

(14, 14') ein Bandspender (70) und -abschneider 
(75) angeordnet ist. und daB der Nahkopf (14. 14*) 
und der NahfuB (78) mit einer BandfOhrung (73, 74) 
ausgestattet sind, daB der Bandspender (70) -ab- 55 
Schneider (75) und -fOhrung (73. 74) um eine durch 
den Nadeleinstichpunkt verlaufende, etwa vertika- 
le Achse (x-x) um wenig stens 90* schwenkbar und 
mit einer vorzugsweise programmgesteuerten * 
Schwenkeinrichtung (71, 72) ausgestattet sind. wo- 60 
bei diese eine auf einen Schwenkhebel (79) wirken* 
de Kolben/Zylinder-Elnheit (71, 72) aufweist 

11. Steppeinrichtung nach einem der AnsprGche 6 
bis 10. dadurch gekennzeichnet daB die die Nah- 
kopf e (14) tragenden Halse (80) sowie Fahrwerke 65 


(81) und die zugeordneten Fuhaingsbahnen (59) der 
Nahautomaten im Verhaltnis zur Brerte des Maschi- 
nengestells (1) so bemessen sind, daB die Nahkopfe 
(14) bis uber die Mrttelachse (y-y) des Maschlnen- 
gestelis (1) bzw. der Stoffbahn (2) verfahrbar sind, 
daB jeder Nahkopf (14, 14') an seiner Stimseite ei- 
nen Stoppschalter (82) aufweist der bei Kontakt mit 
einem Stoppschalter (82) des entgegenfahrenden 
Nahkopfes die Vorschubbewegungen der Nahkop- 
fe unterbricht, und daB jedem Nahkopf (14, 14') Mit- 
tel zum Eri<ennen der Stoffbahnrander (61, 61') zu- 
geordnet sind, vorzugsweise eine Uchtschranke 
(84), und diese vom Nahkopf (14, 14') mrt je einer be- 
weglichen Signalleitung (85) mit der zugeordneten 
Programmeinheit (55. 55'; 46, 56*) in Verbindung ist 

Claims 

1 . Method for the automatic sewing of quilted pat- 
terns on fabric webs, in particular ticking for quilt 
beds, by quilting the pattem during and with the aid 
of a freely programmable relative movement of an 
automatic sewing machine on a fabric web, whereby 
the sewing head thereof, performing program-con- 
trolled movements while the fabric web is temporari- 
ly held tight, quilts a field of the fabric web which is 
limited with respect to length and width in one operat- 
ing step in^ each case while moving back and forth, 
and the fabric web is transported further in the lon- 
gitudinal direction cyclically by one field in the sew- 
ing area each time after each operating step, and 
the fabric web is transported through or across the 
sewing area at least once each time both in the longi- 
tudinal direction and also If necessary in the oppo- 
site direction using mechanical means, at least two 
automatic sewing machines are used for quilting the 
pattem, which machines can be moved laterally out- 
wards out of the sewing area, that is, out of the ar- 
ea covered by the fabric web, and which are guid- 
ed, able to be moved independently of each other, in 
the longitudinal (X) and transverse directions (Y) 
using freely programmable drive controls, with the 
foot of a sewing head being guided slidingly over 
the fabric web without pressure during sewing, 
whereas it is raised from the fabric web during the 
further transportation thereof, during quilting while 
at a s^tandstiil and optionally also during an advance 
movement the fabric web or the edge regions there- 
of are stretched or flattened, preferably close to 
the automatk: sewing machines, outwards trans- 
versely to the direction of the advance of the fab- 
ric, whereby means which have a pulling or flatten- 
ing action on the edge regions are used for this pur- 
pose, the fabric web is held tight In each case 
directly in the region of a sewing head close to the 
presser feet of the sewing heads by means of flat 
grippers, and the fabric web or the edges thereof is 
pressed against the support on the left and right at 
a short distance in front of each sewing head using 
pressing means when the sewing heads are brought 
Into the sewing area. 

2. Method according to Claim 1, characterised in 
that in each case one of the sewing heads is tempo- 
rarily guided along empty. I.e. without producing a 
seam, during the program operation. 
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3. Method according to Claim 1 or 2, character- 
ised in that the fabric web during the quilting opera- 
tion in a web area transverse to the direction of 
passage is fixed next to the quilted operating areas, 
the fixing being carried out using suction strips ex- 
tending transversely to the direction of transporta- 
tion, and that the optimum width of the area of the 
fabric web which is to be fixed is set by program- 
control, according to the quilted pattern which is be- 
ing woriced at the time. 

4. Method according to one of Claims 1 to 3, char- 
acterised in that the working paths of two automatic 
sewing machine heads which are located opposite 
each other in a straight line are extended from the 
edge of the fabric web towards the centre to past 
the centre in each case and the control programs of 
the two automatic sewing machines are coupled to- 
gether and programmed in such a manner that they 
prevent a collision of the two sewing heads. 

5. Method according to one of Claims 1 to 4. 
characterised In that each automatic sewing ma- 
chine head at the beginning of a quilting operation is 
first brought up to the edge of the fabric web from 
outside by the control program and the position 
thereof is determined and signalled to the program, 
and that the lengths of the individual worthing paths 
of a quilted pattem In a direction perpendicular to 
the edge of the fabric web, starting from the edge 
of the fabric web as the reference line zero, are au- 
tomatically calculated and preset by the program 
control. 

6. Automatic quilting apparatus for performing 
the method according to Claims 1 to 5, with a machine 
frame extending across the sewing area and at least 
one automatic, sewing machine allocated thereto 
with an arm Is guided by two supports positioned 
transversely to each other and designed to be 
moveable in the longitudinal and transverse direc- 
tions by freely programmably controlled drives, and 
the machine frame having lateral guides in which is 
guided at least one clamping bar extending trans- 
versely across the surface of the machine frame, 
which bar has a transport mechanism with a drive 
for transporting the fabric web in the longitudinal di- 
rection of the machine frame, and means being 
provided on the material supply side of the machine 
frame to grip the fabric web at the rear end and to 
transport it In the opposite direction over the 
sewing area of the quilting apparatus after the 
longitudinal transportation has ended, with two 
sewing heads which are each controlled by one as- 
sociated program unit, which units are programma- 
ble independently of each other, characterised In 
that 

- said heads have means for laterally moving the 
sewing heads (14, 14') out of the area of the fab- 
ric web (2). with the support (28) being designed 
with a guldeway (59) which Is extended towards 
the side, 

~ means (88 to 91) for stretching or flattening the 
edge regions (86, 86^ of the fabric web (2) are 
provided laterally close to the automatic sewing 
machines on both sides on the edge regions (87, 
87') of the machine frame (1), with the means (88 
to 91) being designed as means which rotate or 
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smooth along acting on the surface of the fabric 
web (2), such as rotating brushes (88) or endless 
belts (91) which smooth along the surface of the 
fabric web (2) with their lower sides (90) or mobile 
smoothing elements and are designed to be able 
to be lifted away from the fabric web (2) and/or 
movable outwards away from the edge areas (61, 
62) of the machine frame (1) or entrained upon the 
advance of the fabric web (2), 

- the clamping bars (9 or 29) have clamping ele- 
ments (23) with gripper elements (40, 40') which 
are designed flat and end in a point like a stork's 
beak, to which gripper elements is allocated a 
continuous tilting strip (45) for joint actuation, 
and the clamping elements (23) are attached, lat- 
erally displaceable independently of each other, 
to the clamping bar (9 or 29) and the lateral dis- 
placement of the clamping elements (23) takes 
place by means of one servomotor with a spindle 
in each case, the motors being program-controlr 
led, and 

- the transport mechanism (30) of the clamping 
bar (29) has means which lift away from the fabric 
web (2) or from the fabric-supporting surface of 
the machine frame (1) upon the travelling move- 
ment of the clamping bar in the direction (4) oppo- 
site that of the course of operation. 

7. Quilting apparatus according to Claim 6, char- 
acterised in that a holding-down roller (46) is ar- 

30 ranged in the region of the edges (61) of the fabric 
web (2) on the machine frame (1) on both the right 
and left at a short distance in front of each sewing 
head (14, 14*) and is designed with a preferably 
pneumatically operable actuation device (47). 

35 8. Quitting apparatus according to Claim 6, char- 
acterised in that one flat suction strip (49, 49') in 
each case is anranged on the upper side (48) of the 
machine frame (1) beneath the fabric web (2) trans- 
versely to the direction of transportation (4) at a 

40 distance in front of and behind the sewing heads 
(14, 14'), and that at least one of the suction strips 
(49, 49') has means (63) for distance-changing dis- 
placement in or counter to the direction of transpor- 
tation (4), these means preferably being connected 

45 to one of the program control units for the purpose 
of automatic setting of the suction strip distance ac- 
cording to the size of the quilted pattem (32). 

9. Quilting apparatus according to one of Claims 
6 to 8, characterised in that the suction strip (49) 

50 which is closest to the front side (18) of the machine 
frame (1) Is subdivided section-wise in its longitudi- 
nal extent by partitions (52, 52', 52") into suction 
chambers (50, 50', 50") which can be evacuated 
separately and preferably foot-operable control 

55 valves (51, 51', SI") are provided for controlling 
each chamber. 

10. Quilting apparatus according to one of Claims 
6 to 9, characterised in that a ribbon dispenser (70) 
and cutter (75) is located on the sewing head (U, 

60 ^4% and that the sewing head (14, 14') and the sew- 
ing foot (78) are equipped with a ribbon guide (73, 
74), that the ribbon dispenser (70), cutter (75) and 
guide (73, 74) are pivotable by at least 90° about an 
approximately vertical axis (x-x) passing through the 

65 point of insertion of the needle and are equipped 
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with a preferably program-controlled pivoting de- 
vice (71, 72), said device having a piston/cylinder 
unit (71, 72) acting on a pivoted lever (79). 

11. Quilting apparatus according to one of Claims 
6 to 10, characterised in that the necks (80) bearing 
the sewing heads (14) and also the travelling gear 
(81) and the associated guideways (59) of the auto- 
matic sewing machines are dimensioned relative to 
the width of the machine frame (1) in such a manner 
that the sewing heads (14) are movable past the cen- 
tre line (y-y) of the machine frame (1) or the fabric 
web (2), that each sewing head (14, 14*) has on its 
end a stop switch (82) which upon contact with a 
stop switch (82) of the approaching sewing head in- 
terrupts the advance movements of the sewing 
heads, and that each sewing head (14, 14') is allocat- 
ed means, preferably a light bam'er (84), for recog- 
nising the edges of the fabric web ( 61 , 61 ') and said 
banier is connected via the sewing head (1 4, 1 4*) by 
means of one movable signalling line (85) in each 
case to the associated program unit (55. 55'; 46, 
56*). 

Revendications 

1 . Precede pour coudre automatiquement des des- 
sins piques sur des pans d*§toffe, en particulier 
des housses de couvertures matelassees, par pi- 
quage des dessins pendant et au moyen d'un depla- 
cement relatif librement programmable d'un dlsposi- 
tif automatique de couture sur un pan d'etoffe, la te- 
te de couture dudit dispositif effectuant des 
deplacements commandes par programme pour pi- 
quer selon un mouvement de va-et-vient en une 
operation une zone du pan d'etoffe delimit^e en lon- 
gueur et en largeur alors que le pan d'etoffe est 
maintenu momentanement. le pan d'etoffe 6tant, 
aprds chaque operation, d§plac4 d'une zone selon 
un certain rythme longitudinalement dans la zone de 
couture et le pan d'6toffe ^tant deplace au moins 
une fbis tant en direction longitudinaie que si neces- 
saire dans le sens inverse, dans la zone de couture 
ou sur toute cette zone h I'aide de moyens m^cani- 
ques, le piquage des dessins s'effectuant a Taide 
d'au moins deux dispositifs automatiques de couture 
qui peuvent etre sortis lateralement vers Texteneur 
hors du champ de couture, c'est-a-dire de la zone 
occup§e par le pan d'etoffe et sont guides de manle- 
re k pouvoir etre d§plac6s ind^pendamment Tun de 
I'autre en direction longitudinaie (X) et transversale 
(Y) k Taide de commandes d'entramement librement 
programmables, le pied d'une tete de couture glis- 
sant pendant i'op6ration de couture sur le pan 
d'§toffe sans qu'tl sort exerce de pression sur lui, 
tandis qu'U est soulev§ du pan d'etoffe lorsque ce 
dernier est deplace, le pan d'etoffe ou ses zones 
marginales 4tant etir^es et lissees lors du piquage a 
I'arret et eventuellement egalement lors d'un mouve- 
ment d'avance de pr6f6rence k cote des dispositifs 
automatiques de couture, vers I'ext^rieur transver- 
salement a la direction d'avance de I'etoffe, des 
moyens tirant ou couchant les zones marginales 
etant utilises a cet effet, le pan d'§toffe etant main- 
tenu directement dans la zone d'une tete de coutu- 


re, tout pres des pieds de piquage des tetes de cou- 
ture en utilisant des gnffes plates et le pan d'etoffe 
ou ses bords 6tant, lors de I'entr^e des tetes de 
couture dans te champ de couture, presses contre 
5 le support en utilisant des moyens presseurs a gau- 
che et a droite a une faible distance de chaque tete 
de couture. 

2. Precede selon la revendication 1, caracterisd 
en ce que Tune des tetes de couture peut chaque 

10 fois etre entra?n4e dans le d^roulement du program- 
me en etant temporairement vide, c'est-^ire sans 
produire de couture. 

3. Precede selon la revendication 1 ou 2, caracte- 
ris6 en ce que le pan d'etoffe est fixe pendant le pl- 

15 quage dans une zone de bande transversafement a 
la direction de passage a cote des zones de travail 
piquees, la fixation s'effectuant a I'aide de baguet- 
tes d'aspiration s'etendant transversalement k la di- 
rection de transport et la largeur optimale de la zone 

20 de pan d'etoffe a fixer etant reglee par programme 
en fonction du dessin k piquer en cours de realisa- 
tion. 

4. Proc6d6 selon Tune des revendications 1 a 3, 
caracteris§ en ce que les trajectoires de travail de 

25 deux tetes de couture oppos^es en ligne droite qui 
s'6tendent a partir du bord du pan d'6toffe en direc- 
tion du centre sont prolongees au-dela du centre et 
en ce que les programmes de commande des deux 
dispositifs automatiques de couture sont couples 

30 I'un a I'autre de telle sorte qu'ils empechent une colli- 
sion des deux tetes de couture. 

5. Precede selon I'une des revendications 1 a 4. 
caract6ris6 en ce que chaque tete de dispositif 
automatique de couture est, au d6but d'une op6ra- 

35 tion de piquage, amenee par le programme de com- 
mande de I'exterieur tout d'abord sur le bord du pan 
d'etoffe et la position de ce dernier est determinee 
et signal^e au programme et en ce que les longueurs 
des differentes trajectoires de travail d'un dessin 

40 pique perpendrculaires au bord du pan d'etoffe sont 
calculees automatiquerfient par le programme de la 
commande a partir du bord du pan d'etoffe en tant 
que ligne de reference z^ro et sont pr^d^terminSes. 

6. Dispositif de piquage automatique pour Tappli- 
45 cation du proc^di selon les revendications 1 k 5, 

comprenant un bati de machine s'etendant sur la zo- 
ne de couture et au moins un dispositif automatique 
de couture associe audit bati et comportant un bras 
qui est guide par deux chariots disposes transver- 
se salement Tun par rapport k I'autre et peut etre depla- 
ce longitudinalament et transversalement par des 
dispositifs de commande librement programmables 
et le bati de machine presentant des guidages late- 
raux dans lesquels est guid^e une barre a pinces 
55 qui s'dtend transversalement sur la surface du bati 
de machine et possede un dispositif de deplacement 
avec commande pour transporter le pan d'§toffe 
dans la direction longitudinaie du bati de machine et 
des moyens etant pr^vus sur le cote d'amenee de 
60 mat^riau du ball de machine afin de saisir le pan 
d'etoffe a I'extremite arriere et le transporter, a la 
fin du transport longitudinal, en sens inverse en le 
tirant sur la zone de couture du dispositif de piqua- 
ge, et comprenant deux tetes de couture comman- 
65 dees chacune par Tune des unites de programma- 
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lion pouvant etre programmees ind§pendamment les 
unes des autres, caracterise en ce que 

- ledit dispositif pr^sente des moyens pour sort'r 
lat^ralement les tetes de couture (14, 14') de la zo- 
ne du pan d'^toffe (2), le chariot (28) ^tant realise 5 . 
avec une glisslere (59) prolong^e sur le c6x6, 

- des moyens (88 a 91 ) destines a ^tirer ou a Irs- 
ser les bords (86, 86') du pan d'etoffe (2) sont 
prevus de chaque cote sur les zones marglnales 

(87. 87*) du bati de machine (1), lateralement a c6- 10 
X6 des dispositifs automatiques de couture, les 
moyens (88 a 91) etant reatis§s sous la forme de 
moyens agissant sur la surface du pan d'^toffe 
(2) en toumant ou en frottant le long de ladite sur- 
face tels que des brosses rotatives (88) ou des 15 
bandes sans fin (91) frottant par le brin inf^rieur 
(90) sur la surface du pan d'etoffe (2) ou des ele- 
ments de lissage mobiles et de maniere a pouvoir 
etre souleves du pan d'etoffe (2) et/ou k pouvoir 
etre 6cart6s vers I'ext^rieur des zones margina- 20 
les (61 , 62) du bati de machine (1 ) ou a etre entral- 
nes lors de Tavance du pan d'etoffe (2), 

- les barres a pinces (9 ou 29) presentent des 
pinces (23) munies de crochets (40, 40') qui sont 
realises en forme de pantographe plat se temni- 25 
nant en pointe et auxqueis est associee une ba- 
guette basculante (45) continue qui les actionne 
ensemble et ies pinces (23) sont disposees sur la 
barre k pinces (9 ou 29) de maniere a pouvoir 

etre deplacees lateralement independamment les so 
unes des autres et le deplacement lateral de cha< 
que pince (23) est command^ k I'alde d'un servo- 
moteur k broche, les moteurs 6tant commandes 
par programme, et 

- le dispositif de deplacement (30) de la barre a 35 
pinces (29) presente des moyens qui, lors du de- 
placement de la barre a pinces en sens inverse 

(A) du deroulement du travail, soul^yent iadite 
banB du pan d'etoffe (2) ou de la surface d'appui 
du bafi de machine (1 ) pour Tetoffe. 40 

7. Dispositif de piquage selon la revendication 6, 
caract§ris§ en ce qu'un gaiet presseur (46) est dis* 
pos§ sur le bSti de machine (1), k gauche et k droite 
k une faible distance de chaque tete de couture (14, 

14*). dans la zone des bords (61) du pan d'etoffe (2) 45 
et est ^utp§ d'un disposrtif d'actionnement (47) ac- 
tionnable de preference pneumatiquement 

8. Dispositif de piquage selon ia revendication 6, 
caracterise en ce qu'une baguette ^aspiration plate 

(49, 49*) est disposee sur le cdt6 sup^rieur (48) du 50 
bati de machine (1), en dessous du pan d'§toffe (2), 
transversalement a la direction de transport (4), a 
distance devant et derridre les tetes de couture 
(14, 14*) et en ce qu'au moins Tune des baguettes 
d'£^iratton (49; 49*) presente des moyens (63) des- 55 
tines a effeptuer un deplacement modifiant r^carte- 
ment dans la direction de transport (4) ou dans le 
sens inverse, ces moyens etant reri§s de preferen- 
ce a t'une des unites de commande par programme 
afin de regler automatiquement rScartement entre 60 
les baguettes d'aspiration en fonction de la taille du 
dessin a piquer (32). 

9. Dispoisitif de piquage selon Tune des revendi- 
cations 6^8, caracterise en ce que la baguette 
d'aspiration (49) qui est ia plus proche du cote 65 


avant (18) du bati de machine (1) est divisee sursa 
longueur par des parois etanches (52, 52', 52*^ en 
chambres d'aspiration (50, 50', 50") sous vide et en 
ce que des clapets de commande (51 , 51 ', 51 ") de pre* 
ference acttonnables au pied sorrt prevus pour com- 
mander cllaque chambre. 

10. Disposrtif de piquage selon I'une des revendi- 
cations 6 a 9, caracterise en ce qu'un distrtbuteur 
de bande (70) et un dispositif de coupe (75) sont dis- 
poses sur la tete de couture (14, 14'), en ce que la 
tete de couture (14, 14*) et le pled de biche (78) sont 
equipes d'un guidage de bande (73, 74), en ce que le 
distributeur de bande (70), le dis2ositif de coupe 
(75) et le guidage (73, 74) sont realises de maniere k 
pouvoir pivoter d'au moins 90* autour d'un axe (x-x) 
a peu pres vertical passant par le point de piqure de 
raiguille et comportent un dispositif de pivotement 
(71 , 72) de preference comlnande par programme, 
ledit dispositif de pivotement presentant une unite 
cylindre-plston (71, 72) agissant sur un levier de pi- 
votement (79). 

11. Dispositif de piquage selon I'une des revendi- 
cations 6 a 10, caracterise en ce que les collets (80) 
portant les tetes de couture (14) ainsi que les dispo- 
sitifs de deplacement (81) et ies glissieres asso- 
ciees (59) des dispositifs automatiques de couture 
sont dimensionnes par rapport a la largeur du bati 
de machine (1) de telle sorte que les tetes de couture 
(14) puissent etre deplacees jusqu'au-dela de I'axe 
median (y-y) du bati de machine (1) ou du pan d'etof- 
fe (2), en ce que chaque tete de couture (14, 14') 
presente sur son cote frontal un commutateur d'ar- 
ret (82) qui, en cas de contact avec un commutateur 
d'anet (82') de la tete de couture se deplagant en 
sens inverse, interrompt les deplacements d'avan- 
ce des tetes de couture et en ce qu'a chaque tete de 
couture (14, 14*) sont assocles des moyens de re- 
connaissance des bords de pan d'etoffe (61 , 61 *), se 
presentant de preference sous la forme d'un barra- 
ge photoeiectrique (84), qui sont relies a I'unite de 
programmation associee (55, 55*; 56, 56') a partir de 
la tete de couture (14, 14') par une iigne de slgnallsa- 
tion mobile (85). 
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